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(54) Composition de polyester insaturee destinee aux produits sanitaires 

(57) Composition matiere a mouler sp^cialement 
destinee aux produits sanitaires, tels que eviers, bai- 
gnoires ou lavabos en matiere plastique, susceptibles 
d'etre moules sous pression et a haute temperature, 
comprenant : 

une resine polyester r^ticulable dans un monomere 
liquide avec un groupe vinyle polymerisable, 
un polymere thermoplastique anti-retrait du type 
polyethylene soluble dans le melange de resine, 
un catalyseur peroxyde organique pour amorcer la 
reticulation de la resine par apport de radicaux 
libres lors de leur destruction a haute temperature, 
des fibres de renforcement telles que des fibres de 
verre pour assurer la rigidite du materiau reticule, 
un agent de demoulage tel que stearate de calcium 
ou de zinc. 

Selon I'invention, elle est caracteris6e par le fait 
qu'elle conlient des charges choisies parmi : 

1°/ des microbilles de verre sodocalcique avec 
enrobage chimique, 

2° I du carbonate de calcium sous sa forme cristal- 
linede marbre avec ou sans enrobage pigmentaire, 

pour diminuer la degradation des fibres de verre et obte- 
nir un produit sanitaire resistant a I'abrasion, la chaleur 
et I'eau. 

Application dans le domaine de [Industrie des pro- 
duits sanitaires et notamment des pieces moulees pour 
des produits utilisables comme equipement de la salle 
de bain ou de la cuisine, tels que des eviers, baignoires 
ou lavabos. 
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Description 

La presente invention est relative a une composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitai- 
res tels que eviers, baignoires, lavabos en matiere plastique. 
5 Elle trouvera notamment son application dans le domaine de Industrie des produits sanitaires et notamment des 

pieces moulees pour des produits utilisabies comme equipement de la salle de bain ou de la cuisine, tels que des 
eviers, baignoires ou lavabos. 

La composition selon I'invention a ete particulierement etudiee pour les produits sanitaires mais elle trouvera ega- 
lement des applications dans le domaine du batiment pour des revetements exterieurs ou dans les industries automo- 
io biles ou les meubles. 

Les produits sanitaires en matiere plastique sont amenes a remplacer les produits sanitaires classiques en metal 
ou faience qui ont un prix de revient eleve et une duree de vie faible. 

La matiere plastique utilisee aujourd'hui, qui integre des produits naturels, constitue une matiere composite mine- 
rale. Amsi, le produit fabriquS doit avoir des qualites elevees lorsqu'on I'applique par exemple a un evier qui doit avoir 
une resistance aux chocs importante car il est utilise avec des ustensiles de cuisine metalliques lourds et varies L'evier 
doit encore presenter une bonne resistance a I'abrasion et a la rayure et sa resistance mecanique doit etre de bon 
niveau. 

Compte tenu de son environnement, l'6vier doit egalement etre tres stable a I'eau et ne pas etre agress<§ par les 
differents produits menagers. Le materiau mis en oeuvre doit encore avoir une bonne isolation phonique et thermique. 

La fabrication en grande serie de ces produits implique egalement que les techniques de mise en oeuvre de la 
matiere avant et pendant le moulage soient faciles pour augmenter les cadences de fabrication et diminuer les quanti- 
tes de rebut. 

Les produits fabriques actuellement prSsentent des inconvenients importants en ce qui concerne la resistance 
mecanique et la stabilite a I'eau. La matiere mise en oeuvre ne permet pas d'obtenir des produits parfaitement homo- 
25 genes et faciles a mouler a haute temperature et haute pression. 

On connaTt les matieres a mouler a base de resine thermodurcissable et de charges minerales qui sont deja utili- 
sees pour la fabrication de produits sanitaires. Dans la composition des matieres a mouler connues. on trouve tout 
d'abord une resine du type polyester non sature dissoute dans un melange de monomeres liquides qui comprend par 
exemple un groupe vinyle. On utilise egalement dans ces matieres un agent thermoplastique anti-retrait ayant une 
so action pendant la copolymerisation de la resine et du monomere. On utilise egalement un catalyseur du type peroxyde 
organique pour amorcer la reticulation de la resine. 

II est egalement connu dans les compositions utilisees de mettre en oeuvre des fibres de renforcement telles que 
des fibres de verre pour assurer la rigidite du materiau reticule. Compte tenu que ces produits sont moules a haute tem- 
perature et haute pression, on met en oeuvre un agent de demoulage ayant des proprietes connues comme le stearate 
35 de calcium et de zinc. 

Les charges contenues dans la resine connue sont surtout constitutes par de la silice et elles ne comprennent pas 
de carbonate de calcium. En effet, I'Homme de I'Art pourrait croire que le carbonate de calcium tel que la craie qui a 
notamment la propr.ete d'absorber beaucoup I'eau n'est pas applique a entrer dans une composition particulierement 
etudiee pour les produits sanitaires. - 
40 On a decouvert que ('utilisation du carbonate de calcium dans certaines conditions pouvait au contraire permettre 
d'obtenir des produits sanitaires de tres bonne qualite et notamment ayant une bonne resistance a I'abrasion et a I'eau 
En effet, si le carbonate de calcium est utilise sous forme de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire en com- 
binaison avec des b.lles de verre, il permet d'obtenir un effet inattendu qui est la diminution de la degradation des fibres 
de verre normalement intrcduites pour obtenir la rigidite du materiau reticule. 

On a en effet constate que, dans les compositions comprenant des fibres de verre et des charges surtout consti- 
tuees par de la silice, cette derniere avait une action nefaste sur le produit f ini puisque du fait de son pouvoir abrasif la 
sihce d.mmue fortement les fibres de verre en provoquant leur cassure dans des proportions importantes Cette dimi- 
nution du pouvoir de rigidrfication des fibres de verre conduit a un produit sanitaire qui manque de resistance mecani- 
que et de resistance a I'abrasion car les fibres de verre, d'une longueur determinee, ont ete cassees. 

La presence des microbilles de verre dans les charges selon I'invention a egalement un avantage important car 
elles permettent par leur effet de roulement a bille d'obtenir une mise en oeuvre de fabrication avec un meilleur rem- 
phssage des moules et une meilleure compacite et homogeneite du melange- 
La fabrication est ainsi amelioree et on pourra aussi diminuer les rebuts et notamment les pieces comprenant des 
microbulles en surface. L'enrobage chimique par le "Silane" des billes de verre provoque un pontage chimique entre la 
55 resine et les billes, ce qui naturellement ameliore I'accrochage. 

Dans le cas d'une utilisation du marbre sous forme cristalline avec un enrobage pigmentaire, on diminue encore 
I'absorption d'eau en masquant le carbonate de calcium par le pigment enrobe. 

Un des premiers objets de I'invention est de mettre en oeuvre une composition matiere a mouler specialement des- 
tinee aux produits sanitaires, qui constituera un produit naturel ayant une bonne resistance mecanique avec une resis- 
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tance a I'abrasion et aux rayures forte, une bonne stabilite a I'eau et a la chaieur. Le produit sanitaire devra egalement 
resister a I'agression des produits managers et avoir une bonne isolation phonique et thermique. 

Un autre objet de ('invention est d'utiliser des fibres de verre qui ne seront pas ou beaucoup moins endommagees 
par les charges et on utilisera pour cela un carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans 
5 enrobage pigmentaire qui aura une agressivite beaucoup moins importante que la si lice et qui preservera beaucoup 
mieux les fibres de verre. 

Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon I'inven- 
tion est d'etre facilement mise en oeuvre car on obtient un tres bon remplissage du moule ainsi qu'un tres bon demou- 
lage de la piece. 

w Un autre objet de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon invention 

est de diminuer les effets de vagues lors du poste retrait de la piece pendant le refroidissement car la presence des 
billes de verre qui s'empilent permet de presque supprimer ce phenomene. 

Un autre avantage de ia composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon Inven- 
tion est d'obtenir un bon rendu de ia piece, le marbre procurant I'aspect mouchete. Les grains mouchetes sont rendus 
75 pigmentes ou non, d'une couleur difterente ou identique au fond. 

Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon I'inven- 
tion est d'ameliorer le f luage de la matiere sous pression pour diminuer ainsi les rebuts de fabrication dus aux porosites. 

Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon I'inven- 
tion est que la mise en oeuvre des microbilles de verre qui augmentent la compacite sous pression permet egalement 
20 d'augmenter le pourcentage en trihydrate d' alumine, troisieme charge qui pourra etre eventuellement integree dans la 
composition. 

Un autre objet de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon I'invention 
est que les produits fabriques auront une tenue accrue aux attaques physiques et chimiques provoquees par ('augmen- 
tation de I'enrobage des microbilles de verre qui provoque un pontage chimique entre les billes de verre et la resine. 
25 Cet enrobage provoque egalement une tenue accrue du produit aux attaques physiques et chimiques. 

Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon inven- 
tion est que le melange des charges carbonate de calcium, marbre et microbilles de verre, donne une matiere fluide 
plus facile a travailler et a mouler. 

Un autre objet de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon I'invention 
30 est de pouvoir realiser des produits colores en mettant en oeuvre un marbre avec un enrobage pigmentaire du type 
epoxy polyurethanne ou polyester sature, ce qui permet une meilieure adherence sur le substrat et egalement une 
meilleure tenue chimique et mecanique. 

Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon I'inven- 
tion est d'obtenir une bonne finition de la piece. 
35 Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon inven- 
tion est de diminuer I'absorption d'eau en utilisant un melange de charges bien choisi et equilibre carbonate de calcium 
sous sa forme cristalline de marbre, microbilles de verre avec enrobage chimique, eventuellement complete par Taction 
d'un troisieme constituant trihydrate d'alumine micronise. 

Un autre avantage de la composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires selon linven- 
40 Won, lorsqu'on met en oeuvre un produit pigmente, est d'utiliser un marbre avec enrobage pigmentaire qui masque 
I'absorption d'eau et ameliore encore les qualites du produit. 

A cet effet, I'invention concerne une composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires, 
tels que eviers, baignoires ou lavabos en matiere plastique, susceptibles d'etre moules sous pression et a haute tem- 
perature, comprenant : 

45 

une resine polyester reticulable dans un monomere liquide avec un groupe vinyle polymerisable, 
un polymere thermoplastique anti-retrait du type polyethylene soluble dans le melange de resine, 
un catalyseur peroxyde organique pour amorcer la reticulation de la resine par apport de radicaux libres lors de leur 
destruction a haute temperature, 
so - des fibres de renforcement telles que des fibres de verre pour assurer la rigidite du materiau reticule, 
un agent de demoulage tel que stearate de calcium ou de zinc, 

caracterisee par le fait qu'elle contient des charges choisi es parmi : 

55 1 7 des microbilles de verre sodocalcique avec enrobage chimique. 

2°l du carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire, 

pour diminuer la degradation des fibres de verre et obtenir un produit sanitaire resistant a I'abrasion, la chaieur et I'eau. 
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L'invention sera bien comprise en se referant a la description suivante, illustree par un ou plusieurs modes d'exe- 
cution qui sont donnes a titre d'exemple non limitatif. 

La composition matiere a mouler selon ('invention s'applique tout particulierement a des produits sanitaires realises 
en matiere composite minerale, notamment pour la production des eviers, baignoires ou lavabos ou de toute appareil 
5 ou dispositif moule qui aurait sensiblement les memes caracteristiques. 

On sait que les produits sanitaires, compte tenu de leur usage dans la cuisine ou la salle de bains, doivent avoir 
des qualites tres precises et tres importantes en ce qui concerne notamment la resistance et isolation. Le sanitaire uti- 
lise par exemple en tant qu'evier doit etre constitue dans une matiere tres dure pour resister a I'abrasion notamment 
des ustensiles menagers, il doit egalement etre resistant a la chaleur et aux agressions des produits menagers qui 
10 seront utilises tres sou vent. 

Parmi les autres qualites qui sont exigees pour les appareils sanitaires, on trouve egalement Isolation phonique et 
thermique car il est en effet necessaire que les bruits dans la cuisine ou la salle de bains ne soient pas transmis vio- 
lemment par les produits sanitaires qui devront done presenter une bonne isolation phonique. 

ind§pendamment des caracteristiques physico-chimiques Slevees du mat&iau constituant les produits sanitaires, 
15 il faut Egalement, au moment du choix dune composition, avoir & Tesprit des exigences esthetiques de presentation du 
produit qui doit avoir un tres bon etat de surface, notamment en ce qui concerne sa brillance. Pour cela il faudra, s'il est 
fabrique a partir d'une matiere plastique, veiller a ce que le moulage et le d6moulage s'effectuent dans de tres bonnes 
conditions. 

Outre ces caracteristiques esthetiques de surface, les appareils sanitaires sont egalement tres souvent realises 

20 dans des materiaux colores pour s'integrer dans d'autres equipements de la cuisine ou de la salle de bains. II faut, dans 
ce cas, veiller a ce que la coloration soit parfaite dans son homogeneite et sa repartition. On pourra egalement deman- 
der que la composition, outre I'effet de coloration, rende un effet de naturel, e'est-a-dire par exemple qu'elle imite un 
marbre ou une pierre. Dans ce cas, il pourra etre demande que le produit soit d'une couleur sur un fond et d'une autre 
couleur sur des grains mouchetes. 

25 Les techniques de fabrication en serie des produits sanitaires par moulage a haute temperature et a haute pression 

devront egalement etre integrees dans le choix de la composition car il faudra natureliement que le prix de revient des 
produits soit abaiss6 et que les rebuts de fabrication soient les moins importants possibles. On sait en effet qu'avec cer- 
taines compositions mal adaptees, on obtient une mauvaise mise en oeuvre de la matiere ainsi qu'un mauvais demou- 
lage. La matiere mise en oeuvre devra done avoir des qualites de f luage sous pression ameliorees af in de diminuer les 

30 rebuts de fabrication a cause des porosites ou la presence de bulles en surface. 

La composition de la matiere a mouler selon l'invention qui sera moulee et polymerisee sous pression et a haute 
temperature comprend de fagon connue une resine polyester reticulable dans un monomere liquide avec un groupe 
vinyle polyrnerisable. II s'agit du produit qui va reticuler et va done donner au produit moule son aspect solide. 

Differents types de resines polyester peuvent etre utilises et Ton a choisi par exemple de mettre en oeuvre une 

35 resine polyester insaturee, type orthophtalique NPG dissoute dans le styrene. On pourra utiliser d'autres produits simi- 
laires et notamment une resine vinylester ou acrylique. Dans la formule generate et selon les applications, on pourra 
mettre en oeuvre une quantite de 1 0 a 20 % en poids de resine polyester insaturee. 

On a egalement choisi d'integrer de fagon connue dans la composition selon l'invention un polymere thermoplasti- 
que anti-retrait du type polyethylene soluble dans le melange de resine. 

40 Ce polymere anti-retrait peut etre par exemple du type polyethylene soluble dans le melange de resine monomere 
et copolymerisable avec le systeme. II evite I'effet de vague qui se produit lors du poste retrait du produit sanitaire pen- 
dant le refroidissement. 

Ce polymere thermoplastique anti-retrait permet egalement d'obtenir un meilleur aspect fini de la piece et notam- 
ment de sa brillance. 

45 On a utilise de preference un polymere antiretrait type polyethylene et/ou polyester sature dans des proportions de 

4 a 7 % selon les applications. 

Pour ce polymere anti-retrait, on pourrait encore mettre en oeuvre un polyester satur<§, polyacetate de vinyle, EVA 

(copolymeres d' ethylene et d' acetate de vinyle), ABS (copolymeres d'acrylonitrile, de butadiene et de styrene), PMMA 

(le polymethacryiate de methyle). 
so On a egalement integre dans la composition un catalyseur peroxyde organique pour amorcer la reticulation de la 

resine par apport de radicaux libres lors de leur destruction a haute temperature. 
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On a choisi de mettre en oeuvre dans la composition les catalyseurs suivants : 



5 ' 



Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0,03 a 0,5% 


Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,10 a 0,4% 


Trimethyl-3,3,5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0 a 0,1 % 



10 

La fonction des catalyseurs est d'amorcer la reaction de la reticulation de la resine comprenant de vinyle par un 
apport des radicaux libres lors de la destruction a haute temperature. 

On pourra, en ce qui concerne ces catalyseurs, mettre en oeuvre d'autres produits ayant la meme fonction et 
notamment le carbonate d'isopropyle et de peroxyter-butyle. 
15 On mettra en oeuvre un agent de demoulage dans la composition pour faciliter le moulage et le demoulage de la 
composition apres polymerisation. 

De tels produits sont actuellement connus en ce qui concerne ces caracteristiques et on met en oeuvre par exem- 
ple des stearates de calcium ou de zinc qui favorisent le demoulage des pieces en formant une fine pellicule entre la 
piece et le moule. On obtient ainsi une meilleure finition de la piece. Ces agents de demoulage, stearate de calcium et 
20 de zinc, sont de preference utilises dans des pourcentages de 0 a 1 ,7 %. 

II sera egalement interessant d'integrer dans la composition selon I'invention des agents inhibiteurs tels que la 
parabenzoquinone qui a en effet comme propriete de retarder la destruction des catalyseurs jusqu'a une certaine tem- 
perature. Ainsi, du fait du ralentissement de la reaction, il y a un meilleur remplissage du moule pendant la polymerisa- 
tion. On pourra utiliser d'autres produits similaires tels que I'hydroquinone ou la benzoquinone. Dans i'exemple mis en 
25 oeuvre, la parabenzoquinone est utilisee entre 0 et 0,05 % en poids. 

L'utilisation des fibres de verre dans la composition en tant que fibres de renforcement permet d'accroTtre la tenue 
mecanique du produit sanitaire par rapport a un produit similaire non fibre. 

Ces fibres ont pour fonction d'assurer la rigidite du materiau reticule et on utilise de preference des fibres de verre 
coupees a une longueur de 6 millimetres. 
30 On pourra mettre en oeuvre des fibres de verre de differentes origines et notamment des libres synthetiques telles 
que celles de type polyester sature ou acrylique ou alors vegetale comme la wolastonite. 

La quantite de libres de verre mise en oeuvre seraxomprise entre 5 et 10 %, il est important de pouvoir contrdler 
ce materiau pour assurer de bonnes qualites physiques et chimiques aux produits sanitaires fabriques. II est done 
important, dans le procede de fabrication et dans le choix des autres materiaux entrant dans la composition de ne pas 
35 selectionner des produits ou des procedes trop abrasifs qui ont pour consequence de provoquer des cassures dans ia 
fibre de verre et de diminuer ainsi sa rigidite. Un tel effet est notamment obtenu lorsque Ton utilise dans la composition 
des charges a base de silice. L'invention preconise a cet effet de mettre en oeuvre des charges moins abrasives cons- 
titutes de carbonate de calcium et de microbilles de verre avec enrobage chimique. 

Le melange de charges qui sera mis en oeuvre dans la composition selon l'invention comprendra de preference de 
40 1 5 a 25 % de carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire. Les micro- 
billes de verre seront utilisees entre 12 a 25 % en poids. 

La charge carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire est utili- 
see sous sa forme de marbre pou des granulomeres allant de 0,20 a 7 millimetres. Comme il a d6j& et6 indique ci- 
dessus, cette charge contrairement a l'id£e repandue de I'Homme de I'Art, a une faible absorption d'eau par rapport a 
45 la forme broyee. 

II n'y a pas de degradation des fibres de verre presentes dans le milieu, ce qui n'est pas le cas de la silice et dans 
le cas de Tutilisation d'un revetement pigmentaire de type epoxy, polyurethanne ou polyester sature, on constate 
comme avantage, tel que cela a deja ete precise, une meilleure adherence sur le substrat par rapport a la silice et une 
meilleure tenue chimique et mecanique dans le milieu. La meilleure liaison et adherence du revetement sur son subs- 
50 trat donne d'une fa?on generale des meilleures proprietes chimiques et mecaniques aux produits sanitaires fabriques. 

La charge constitute par les microbilles de verre sodocalcique avec enrobage chimique est -utilisee de preference 
dans des proportions de 12 a 25 %. L'enrobage chimique peut etre notamment "le squalane" des billes de verre qui 
provoque un pontage chimique entre la resine et les billes. 

Les microbilles de verre pour une granulomere donnee facilitent le f luage de la matiere sous pression et diminuent 
55 done de fagon considerable le nombre de rebuts dus aux porosites. 

La forme spherique donne a ce constituant une compacite accrue sous pression, qui permet alors d'ajouter un troi- 
sieme constituant en tant que charge, qui pourrait etre par exemple le trihydrate d'alumine micronise. C'est parce qu'on 
est parvenu a obtenir une meilleure compacite sous pression du melange que Ton peut introduire si on le desire ce troi- 
sieme constituant en tant que charge, qui permet pour certaines applications, de parvenir a un resultat different. 
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L'enrobage des microbilles de verre per met une liaison chimique avec la resine, ce qui confere une tenue accrue 
du produit moule aux attaques chimiques et physiques et notamment a I'eau et aux produits menagers. 

Par un deplacement ordonne et uniforme, les microbilles de verre s'immiscent entre les fibres de verre et contri- 
buent a les repartir de fa?on homogene. On ameiiore ainsi le fluage de la matiere sous pression ainsi que le remplis- 
s sage du moule. L'amelioration et rhomogeneite de la matiere permet egalement de diminuer les rebuts de fabrication. 
Les microbilles de verre n'endommagent pas les fibres de verre, c'est pourquoi il est recommande dans la compo- 
sition selon invention de mettre en oeuvre ces microbilles plutot que de la silice qui a un role abrasif. 

On utilise ainsi les charges carbonate de calcium et billes de verre comme agent de fluage et d'homogeneisation. 
De par son homogeneity ce melange de charge donne une matiere fluide et plus facile a mouler. 
10 Lorsque Ton cherche a realiser des produits sanitaires avec des teintes mouchetees ou granitees, les grains mou- 
chetes sont rendus par les pigments qui peuvent avoir une couleur identique ou differente du fond. Ce sont les grains 
de carbonate de calcium qui produiront done cet effet de coloration. 

Dans le cas d'un produit colore, on a egalement constate que le marbre preconrse en tant que charge qui est le 
support du colorant procure une meilleure adherence du pigment sur le substrat. En cas de revetement pigmentaire, 
15 on obtient done un meilleur resultat avec le marbre qu'avec la silice en ce qui concerne Tadherence du pgment. 

EXEMPLE DE COMPOSITION MATIERE A MOULER SPECIALEMENT DESTINEE AUX PRODUITS SANITAIRES 



20 





- Resine polyester insaturee (type orthophtalique NPG) dissoute dans le styrene 


10 a 20% 




- Polymere anti-retrait (type polyethylene et/ou polyester sature) 


4 a 7 % 


25 


- Sulfate de Zinc (pigment) 


0 a 2 % 




- Autre pigment 


0 a 0,5 % 




- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0,03 a 0,5 % 


30 


- Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,10 a 0,4% 


- Trimethyl-3.3,5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0 a 0,1 % 




- Stearate de Zinc 


0.75 a 1,7% 




- Stearate de Calcium 


0 a 0,80 % 


35 


- Parabenzoquinone 


0 a 0,05 % 




- Fibres de verre 6 mm 


5 a 10% 




- Trihydrate d'alumine 


30 a 40 % 


40 


- Carbonate de Calcium 


15 a 25% 




- Microbilles de verre 


12 a 25% 



45 Le procede mis en oeuvre est un procede classique utilisant la compression a chaud avec des pressions de 50 a 

180 bars, a des temperatures de 120 a 1 70°C. 

On utilisera de preference deux melangeurs, un premier melangeur sec avec I'ensemble des produits sees en par- 
tie haute et un deuxieme melangeur liquide avec I'ensemble des produits liquides en partie basse. Utilisation des 
microbilles de verre permet d'obtenir un meilleur remplissage du moule et une meilleure compacite et homogeneite du 

so melange. II y aura done moins de rebuts crees par ces microbulles. L'empilage des billes et leur positionnement par rap- 
port aux fibres suppriment quasiment I'effet de vague lors du poste retrait de la piece pendant le refroidissement, ce qui 
est encore un avantage important au niveau des couts de fabrication. 

Les produits sanitaires obtenus ont de tres bonnes qualites en ce qui concerne I'agression par I'eau. Ce resultat a 
ete obtenu par un choix judicieux des charges et des resines. Le trihydrate d'alumine micronise est utilise dans sa for- 

55 mulation pour sa faibfe absorption d'eau ainsi que pour son role de pompier interne de la matiere. 

L'utilisation du carbonate de calcium sous forme cristalline de marbre "avec enrobage pigmentaire permet de sup- 
primer I'absorption d'eau du carbonate. Dans le cas d'un carbonate non enrobe, on peut utiliser un taux de resine plus 
eleve, vers les 20 %. Les grains de CaC0 3 pompent la resine qui devient hydrophobe. On enrobe les grains de CaC0 3 
avec de la resine pour les proteger de Taction de I'eau. 
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On a ainsi pu realiser des produits sanitaires ayant un aspect naturel avec une bonne resistance m6canique, pho- 
nique et thermique. Ces produits sanitaires auront egalement toutes les quality esthetiques de coloration souhaitees. 
On donnera ci-apres des modes d'execution d'une formule banc uni et d'une formule blanc mouchete. 

5 FORMULE BLANC UNI 



- Ftesine polyester insaturee (orthophtalique) a 65 % dans le styrene 


13,72% 


- Polymere anti-retrait (polyethylene et polyester sature) a 35 % dans le styrene 


6.00 % 


- Sulfate de Zinc 


1,72% 


- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0,10% 


- Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,14% 


- Trimethyl-3,3,5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0,04 % 


- Stearate de Zinc 


1.37% 


- Parabenzoquinone 


0,01 % 


- Fibres de verre 6 mm 


8,23 % 


- Trihydrate d'alumine 


34,30 % 


- Carbonate de Calcium 


17,15% 


- Microbilles de verre 


17,15% 



30 On verse dans un m^langeur a liquide la resine, le polymere, I'azurant, les peroxyde et la parabenzoquinone. Des 
que le melange est homogene, le contenu de ce melangeur est deverse dans un malaxeur type bras en Z. 

. On ajoute ensuite le trihydrate d'alumine, le carbonate de calcium micronise, les microbilles de verre, le sulfure de 
zinc ainsi que I'agent de demoulage. Le melange s'effectue jusqu'a obtention d'une pate homogene. Lorsque le 
melange est homogene, on ajoute la fibre de verre. Le melange s'effectue ensuite en un temps determine de fagon a 

35 impregner la fibre. 

Le BMC est ensuite moule dans un moule en acier de durete appropriee, de preference chrom6, chauffe entre 140 
et 150°C sous une pression de 100 bars. Le temps de reticulation du produit est compris entre 2 et 5 minutes pour une 
piece d'une epaisseur de 5 millimetres. 

On obtient ainsi des articles moules dont la resistance a la rayure selon la norme NFT 51 1 13 est de 50 N, dont la 
40 resistance a I'absorption d'eau est de 0, 1 6 % en poids selon la norme ISO 62. 
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FORMULE BLANC MOUCHETE 



10 



15 



20 



- Resine polyester insaturee (orthophtalique) a 65 % dans le styrene 

- Polymere anti-retrait (polyethylene et polyester sature) a 35 % dans le styrene 

- Sulfate de Zinc (pigment) 

- Azurant 

- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 

- Perbenzoate de butyle tertiaire 

- Stearate de Zinc 

• Parabenzoquinone 

■ Fibres de verre 6 mm 

• Trihydrate d'alumine 

■ Carbonate de Calcium (agregat colore gris clair) 
Microbilles de verre 



11,21 % 
5,23 % 
1,12% 
0,01 % 
0,16% 
0,37 % 
1,49% 
0,01 % 
7,17% 
32,88 % 
16,44% 
23,91 % 



25 



30 



35 



On verse dans un melangeur a liquide la resine, le polymere, I'azurant, les peroxyde et la parabenzoquinone. Des 
que le melange est homogene, le contenu de ce melangeur est deverse dans un malaxeur type bras en Z. 

On ajoute ensuite le trihydrate d'alumine, les microbilles de verre, le sulf ure de zinc ainsi que I'agent de demoulage. 
Le melange s'effectue jusqu'a obtention d'une pate homogene. On ajoute ensuite le carbonate de calcium colore. Lors- 
que le melange est homogene, on ajoute la fibre de verre. Le melange s'effectue ensuite en un temps determine de 
fagon a impregner la fibre. 

Le BMC est ensuite moule dans un moule en acier de durete appropriee, de preference chrome, chauff 6 entre 1 40 
et 1 50°C sous une pression de 1 00 bars. Le temps de reticulation du produit est compris entre 2 et 5 minutes pour une 
piece d'une epaisseur de 5 millimetres. 

On obtient ainsi des articles moules dont la resistance a la rayure selon la norme NFT 51 1 13 est de 50 N, dont la 
resistance a I'absorption d'eau est de 0,16 % en poids selon la norme ISO 62. 

Revendications 



40 



45 



50 



55 



1. Composition matiere a mouler sp<§cialement destinee aux produits sanitaires, tels que eviers, baignoires ou lava- 
bos en matiere plastique, susceptibles d'etre moules sous pression et a haute temperature, comprenant : 

une resine polyester r^ticulable dans un monomere liquide avec un groupe vinyle polymerisable, 

un polymere thermoplastique anti-retrait du type polyethylene soluble dans le melange de resine, 

un catalyseur peroxyde organique pour amorcer la reticulation de la resine par apport de radicaux libres lors 

de leur destruction a haute temperature, 

des fibres de renforcement telles que des fibres de verre pour assurer la rigidite du materiau reticute, 
un agent de demoulage tel que stearate de calcium ou de zinc, 

caracterisee par le fait qu'elle contient des charges choisies parmi : 

1 °/ des microbilles de verre sodocalcique avec enrobage chimique, 

2°/ du carbonate de calcium sous sa forme cristalline de marbre avec ou sans enrobage pigmentaire. 

pour diminuer la degradation des fibres de verre et obtenir un produit sanitaire resistant a I'abrasion, la chaleur et 
I'eau. 

2. Composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires, selon la revendication 1 , caracteri- 
see par le fait que le polymere thermoplastique anti-retrait est choisi parmi le polyester sature, polyacetate de 
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vinyle, EVA (copolymeres Methylene et d' acetate de vinyle), ABS (copolymeres d' acrylonitrile, de butadiene et de 
styrene), PMMA (le polymethacrylate de methyle). 

3. Composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires, selon ia revendication 1 , caracteri- 
5 see par le fait que le melange de charges comprend en outre le carbonate de calcium sous forme cristalline de 

marbre, des microbilles de verre, du trihydrate d'alumine micronise. 

4. Composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires, selon la revendication 1, caracteri- 
see par le fait que le carbonate de calcium avec enrobage pigmentaire est de type epoxy polyurethanne polyester 

io sature pour assurer une meilleure adherence de pigment sur les substrats. 

5. Composition matiere a mouler specialement destinee aux produits sanitaires, selon ia revendication 1, caracteri- 
see par le fait qu'elle comprend les produits suivants : 



75 





- Resine polyester insaturee (type orthophtalique NPG) dissoute dans le styrene 


10 a 20% 




- Polymere anti-retrait (type polyethylene et/ou polyester sature) 


4a7% 




- Sulfate de Zinc (pigment) 


0 & 2 % 


20 


- Autre pigment 


0 a 0,5 % 




- Ethyl-2 perexanoate de butyle tertiaire 


0.03 a 0,5 % 




- Perbenzoate de butyle tertiaire 


0,10 & 0,4% 


25 


- Trimethyl-3,3,5 perhexanoate de butyle tertiaire 


0a0,1 % 




- Stearate de Zinc 


0,75 a 1,7% 




- Stearate de Calcium 


0 a 0,80 % 




- Parabenzoquinone 


0 a 0,05 % 


30 


- Fibres de verre 6 mm 


5 a 10% 




- Trihydrate d'alumine 


30 a 40 % 




- Carbonate de Calcium 


15 a 25% 


35 


- Microbilles de verre 


12 a 25% 
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